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BEHR GmbH & Co. KG 
Mauserstrafle 3, 70469 Stuttgart 



Bauteil, insbesondere Hybridtrager fur ein Fahrzeug, und Verfahren zur 
Herstellung eines derartigen Bauteils sowie Verwendung eines derarti- 
gen Bauteils 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Bauteil, insbesondere ein Hybridbauteil fur 
einen Trager eines Fahrzeugs. Des Weiteren betrifft die Erfindung die Her- 
stellung und die Verwendung eines derartigen Bauteils. 

Aus dem Kraftfahrzeugbau sind aus Rohren gebildete Quertrager bekannt, 
die aus Metall bestehen und entsprechend grofie Wandstarken aufweisen. 
Die Wandstarken sind dabei fur eine ausreichende Form-, Biege-, Knick- und 
Torsionssteifigkeit sowie fur eine ausreichende Druckbelastbarkeit entspre- 
chend dick ausgefuhrt. Der als Rohr- Oder Hohlprofil ausgebildete Quertrager 
eignet sich prinzipiell zur Luftfuhrung, beispielsweise von einer mittig im 
Frontbereich des Fahrzeugs angeordneten Klimaanlage zu seitlichen Aus- 
stromern hin. 

Durch die erforderliche Steifigkeit des Bauteils, insbesondere des Tragers 
und einem daraus resultierenden Querschnitt ergibt sich ein entsprechend 
hohes Gewicht des Bauteiis. Zudem ist der benotigte Bauraum groli, wah- 
rend der zur Verfugung stehende Bauraum durch die Karosserie des Fahr- 
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zeugs begrenzt ist. Eine Verkleinerung des Bauteils wiirde einer Verkleine- 
rung des Kanalquerschnitts nach sich Ziehen, die zwar eine Gewichtsverrin- 
gerung bedeutet, jedoch eine erhohte Stromungsgeschwindigkeit bewirkt. 
Dies wurde zu einer verstarkten Gerauschbildung und somit zur Beeintrach- 
tigung des Komforts fuhren. 

Dariiber hinaus ist der Aufwand fur Logistik und Fertigung des Bauteils mit 
einem Luftfiihrungskanal hoch, da es sich urn vorzufertigende Blasform- ci- 
der Spritzgussteile handelt. Bei Unfallen sind zudem aufwendige Siche- 
rungsmallnahmen fur den Fall eines Kopfaufschlags erforderlich, welche 
beispielsweise ein Versenken der Austrittsdusen des Luftfuhrungskanals 
vorsehen. 

Die DE 1 00 64 522 A1 beschreibt ein Bauteil, insbesondere einen Quertra- 
ger zum Anordnen zwischen A-Saulen eines Kraftfahrzeuges, mit einem im 
wesentlichen rohrartigen Grundkorper, in dem wenigstens ein Kanal vorge- 
sehen ist, wobei der Grundkorper innen mit Kunststoff zur Bildung von aus 
Kunststoff bestehenden Kanalwanden ausgekleidet ist. Dabei wird das Bau- 
teil durch Einspritzen oder Gielien von Kunststoff ausgekleidet, wobei diese 
Kanalwande bilden. Ein derartiges Verfahren erfordert viele Arbeitsschritte 
und somit einen hohen Fertigungsaufwand. Dieses Bauteil weist zudem ein 
hohes Gewicht auf. 

Aus der DE 200 21 556 U1 ist ein aus einem flexiblem Material gebildeter, 
luftdichter Schlauch als Fluid- oder Stromungskanal bekannt. Ein derartiger 
Schlauch kann nur mittels Kleben oder SchweiUen verbunden werden, was 
aufgrund des geringen verfugbaren Bauraumes sehr aufwendig hinsichtlich 
einer genauen Positionierung ist. Auch hier ist die gleichzeitige Beforderung 
mehrerer Fluide nicht moglich. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein besonders einfach auf- 
gebautes Bauteil anzugeben, welches insbesondere fur eine Fuhrung eines 
Mediums, z.B. von Luft, geeignet ist. .Des Weiteren sind ein besonders einfa- 
ches Verfahren zur Herstellung des Bauteils und Verwendungen des Bau- 
teils anzugeben. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe hinsichtlich des Bauteils durch. die 
Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Bezuglich des Verfahrens wird die Auf- 
gabe durch die Merkmale Anspruchs 17 und bezuglich der Verwendungen 
eines derartigen Bauteils wird die Aufgabe durch die Merkmale der Ansprii- 
che 30 bis 32 gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche. 

Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung aus, dass ein Bauteil, insbe- 
sondere ein Hybridbauteil als Trager mit einer Eignung zur Luftverteilung im 
Innenraum eines Fahrzeugs derart vereinfacht werden sollte, dass eine be- 
sonders einfache Herstellung, ein leichter Austausch sowie ein deutlich Ge- 
wicht reduzierender Luftfuhrungskanal im Bauteil angeordnet ist. Insbeson- 
dere sollte neben der Vereinfachung der Kanalfuhrung gerade das Gewicht 
deutlich reduziert werden. Hierzu ist der einen Hohlraum aufweisende 
Grundkorper des Bauteils mit einer zumindest innen liegenden Kunst- 
stoffsauskleidung wenigstens bereichsweise versehen. Fur eine moglichst 
grofce Gewichtsreduzierung ist die Kunststoffauskleidung durch einen im 
Hohlraum des Grundkorpers angeordneten Folienkanal aus Kunststoff gebil- 
det. 

Zweckmaliigerweise ist der Grundkorper aus mindestens zwei Elementen, 
z.B. einer Halbschale mit Deckel oder zwei Halbschalen, gebildet. Im ge- 
schlossenen Zustand des Bauteils ist durch den Hohlraum des geschlosse- 



03-B-211 
02.03.04 
G-IP/ME 

-4- 

nen Grundkorpers und dem darin angeordneten Folienkanal in einfacher Art 
und Weise ein Stromungskanal, insbesondere ein Luftfuhrungskanal gebil- 
det. Der Grundkorper ist aus einem Leichtmetall oder dessenLegierungen, 
insbesondere aus Aluminium, Magnesium, Titan oder Feinstahl, gebildet und 
5 weist eine Wanddicke von 0,4 mm bis 2,0 mm insbesondere von 0,7 mm bis 
1 ,2 mm auf. Mit einem derartigen diinnwandigen metallischen Grundkorper 
aus mehreren Elementen, z.B. Halbschalen, und einem Folienkanal aus 
Kunststoff ist es moglich, die herkommlichen, dicken, kompakten Wande ei- 
nes Hybridtragers durch eine dunne, kompakte Wand mit einer einfach an- 

10 zubringenden, leichten Isolierung zu ersetzen. Der gesamte Hybridtrager ist 
deutlich leichter und mit geringerem Aufwand herzustellen. Dabei kann ein 
Folienkanal gleichzeitig fur mehrere oder all'e Ausstrompunkte genutzt wer- 
den, wodurch auch eine zeitlich versetzte Nutzung des Folienkanals zur Be- 
forderung unterschiedlicher Fluide an unterschiedliche Ausstrompunkte mog- 

15 lich ist. Im Deformationsfall konnen die AustrittsdGsen in den Folienkanal o- 
der die Folienkanale eintauchen, wobei der insbesondere aus Kunststofffolie 
gebildete Folienkanal nur geringen Widerstand leistet. Des Weiteren tragt 
der aus Blechhalbschalen mit geringer Wanddicke gebildete Grundkorper zu 
einer hohen Stabilitat des Bauteils bei. 

20 

Bevorzugt ist der Folienkanal aus Polyethylen-Kunststoff oder Pollypropylen- 
Kunststoff gebildet Beispielsweise kann der Folienkanal aus physikalisch 
oder chemisch geschaumtem und extrudierten Kunststoff, insbesondere ein- 
oder mehrschichtig, geformt und gebildet sein. Bei einer bevorzugten Aus- 

25 fuhrungsform kann beispielsweise eine Schaumfolje aus Polypropylen oder 
Polyethylen vorgesehen sein. Dabei wird der Kunststoff vorzugsweise ge- 
schaumt und extrudiert, wodurch eine geringe Dichte bei hoher Belastbarkeit 
gegeben ist. Alternativ kann der Folienkanal aus einer gegebenenfalls mit 
einem Gewebe aus Kunststofffasern oder Metallfasern versehenen, kompak- 

30 ten Folie ausgefuhrt sein. Beispiele hierfur sind Folien aus Polyvinylchlorid, 
Polypropylen, Polyethylen, Thermoplastisches Polyolefin, Thermoplastische 
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Polyurethane. Durch eine derartige kompakte Kunststofffolie ist bei hoher 
Stabilitat und Steifigkeit, insbesondere Knicksteifigkeit, eine geringe Folien- 
dicke moglich ist. Mit Polyethylen- oder Polypropylenkunststoff ist ein sehr 
geringes Gewicht des Folienkanals erreichbar. 

5 

Durch die Verwendung derartiger Materialien fur den Folienkanal sind akus- 
tische und/oder thermische Eigenschaften, wie z.B. akustisch und/oder 
thermisch isoliert, beliebig beispielsweise abschnittsweise durch einen ent- 
sprechend ausgefuhrten Schichtenaufbau des Kunststoffs fur den Folienka- 

10 nal einstellbar. Bevorzugt weist der Folienkanal eine Kanalwand auf mit einer 
Reilifestigkeit von mindestens 1 bar Uberdruck und einer Temperaturbe- 
standigkeit von 85°C bis mindestens 120°C auf. Hierdurch ist sichergestellt, 
dass sowohl bei Uberdruck, z.B. bei geschlossenen Auslassdusen des 
Stromungskanals, und eingeschaltetem Lufter als auch bei besonders hohen 

15 thermischen Belastungen, z.B. durch Sonneneinstrahlung, der Folienkanal 
formstabil und funktionsstabil bleibt. 

In einer moglichen Ausfuhrungsform weist der Folienkanal eine Wanddicke 
von 0,2 mm bis 0,5 mm und eine Dlchte des Kunststoffs von 60 g/1 bis 200 

20 g/l oder 300 g/l auf. Dabei weist der Folienkanal eine wandstabile Struktur 
auf. Beispielsweise ist die Haut oder das verformbare Material entsprechend 
flexibel, insbesondere elastisch ausgefuhrt, so dass eine Faltenbildung und 
somit ein Verkleben der Kanalwand des Folienkanals sicher vermieden ist. 
Gleichzeitig wird durch die Verwendung eines elastischen, insbesondere 

25 gummiartigen Materials mit besonders guten akustischen Dampfungseigen- 
schaften eine Gerauschbildung unterdruckt und demzufolge der Fahrkomfort 
erhoht. 

In einer einfachen Ausfuhrungsform ist der Folienkanal aus mindestens zwei 
30 Kunststofflagen oder Kunststofffolien gebildet, die unter Bildung eines Hohl- 
raums moglichst iibereinander angeordnet sind. ZweckmalJigerweise ist der 
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Folienkanal thermisch klebend und/oder haftend am Grundkorper, insbeson- 
dere dessen Innenwand, befestigt. Alternativ oder zusatzlich kann der Fo- 
lienkanal mittels Befestigungselementen am Grundkorper gehalten sein. 

5 Fur eine Ausbildung des Stromungskanals als sogenannter Mehrkammerka- 
nal ist der Folienkanal mit einer Trennwand, insbesondere eine elastische, 
formbare und/oder faltbare Trennwand, versehen. Durch eine derartig flexi- 
bel formbare Trennwand sind fur die einzelnen Kammerkanale variable 
Querschnitte einstellbar. Die Trennwand kann dabei durch eine separate 

10 Kunststofffolie, welche zwischen den beiden Kunststofflagen des Folienka- 
nals angeordnet ist, gebildet sein. Durch mehrere Kammerkanale, die jeweils 
durch mindestens eine Trennwand in Form einer Kunststofffolie voneinander 
getrennt sind, konnen unterschiedliche Strdmungsmedien, z.B. Warmluft, 
Kaltluft, Frischluft, zu verschiedenen Ausstrompunkten gefuhrt werden. 

15 

Alternativ oder zusatzlich zur Trennwand kann zur Bildung eines Mehrkam- 
merkanals im Grundkorper der Folienkanal einen kleineren Querschnitt auf- 
weisen als der Querschnitt des Grundkorpers. Durch entsprechende Anord- 
nung des Folienkanals mit kleinerem Querschnitt kann mindestens ein Zwei- 
20 kammerkanal gebildet sein. Dazu liegt der Folienkanal zumindest an einer 
Innenwand des Grundkorpers an. Bei einer nicht am Grundkorper anliegen- 
den Anordnung des Folienkanals konnen mehr als zwei Kammerkanale ge- 
bildet sein. Eine zusatzliche Trennwand oder Trennfolie kann entfallen. 

25 Fur eine moglichst gute Aussteifung, insbesondere Knick-, Beul- und/oder 
Torsionssteifigkeit des Grundkorpers kann dieser zusatzlich an der Innen- 
wand wenigstens teilweise mit angespritztem Kunststoff ausgekleidet sein. 
Hierdurch ist eine zusatzliche Isolierung und/oder eine verbesserte Kraft- 
iibertragung und Kraftestabilitat erreicht. 

30 

Des Weiteren kann der Folienkanal auf seiner aulieren, dem Grundkorper 
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zugewandten Seite mit Verstarkungselementen, z.B. Rippen, Noppen, ver- 
sehen sein. Hierdurch ist der Folienkanal tragfahiger und stabiler ausgefuhrt. 

In einer weiteren Ausgestaltung konnen mehrere Folienkanale im Grundkor- 
per angeordnet sein. Beispielsweise konnen diese ineinander gefugt oder 
nebeneinander zur Bildung eines Mehrkammerkanals angeordnet sein. Hier- 
durch kann die Isolierung des Kanals und der Kammern untereinander ver- 
bessert werden. Zusatzlich oder altemativ kann bei einem flexiblen Folienka- 
nal dessen Oberflache mit einer Struktur versehen sein, die ein Zusammen- 
haften der Kanalwande verhindert. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform kann der Folienkanal anstelle eines Fo- 
lienschlauchs als mindestens zwei tiefgezogenen Halbschale ausgebildet 
sein, die zur Bildung des Folienkanals ubereinander angeordnet werden. Die 
tiefgezogenen Halbschalen sind beispielsweise aus kompaktem Kunststoff, 
in Art des Kunststoffs einer Pralinenschachtel, gebildet und weisen eine hin- 
reichend gute Eigensteifigkeit und Eigenfestigkeit auf. 

Zum einfachen Formen und Einbringen des Folienkanals gibt es verschiede- 
ne Vorgehensweisen. 

Beispielsweise wird in einem Hohlraum des Grundkorpers der Folienkanal 
aus Kunststoff eingefugt, insbesondere mechanisch und/oder thermisch mit 
oder ohne Druck eingefugt. 

Dabei kann der Folienkanal im Grundkorper selbst gefugt werden. Alternativ 
kann der Folienkanal in einem separaten Umformwerkzeug vorgefugt und 
anschlieftend im Grundkorper eingefugt werden. 

Bei einem moglichen Herstellungsverfahren werden mindestens zwei Kunst- 
stofflagen ubereinander angeordnet und an deren in Langsrichtung verlau- 
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fenden seitlichen Randern miteinander verbunden, insbesondere verpresst 
Oder verschweifM. Anstelle zweier flacher Kunststofflagen oder -folien kann 
auch eine zunachst flach liegende einfache Schlauchfolie verwendet werden, 
die an zwei Rander ebenfalls verbunden wird. Anschlieflend werden nach 
einer thermischen Vorwarmung die Rander aufeinander zugeschoben, so 
dass sich die zwei Kunststofflagen oder -folien in zueinander entgegensetz- 
ter Richtung aufwolben bzw. die Schlauchfolie aufwolbt. Dieses Verfahren 
wird auch als sogenanntes M Twin-Sheet-Verfahren" bezeichnet. Alternativ 
oder zusatzlich kann durch Verkiirzen von auf der jeweiligen Kunststofflage 
aufien aufgebrachte Federelemente, ein Aufwolben der beiden Kunststoffla- 
gen erreicht werden. 

Das Auseinanderwolben der Kunststofflagen kann somit in verschiedener Art 
und Weise sehr einfach und effizient durchgefuhrt werden: Beispielsweise 
durch Aufeinanderzuschieben der verpressten Rander, durch Einstromen 
warmer Luft zwischen mindestens zwei Lagen oder Einfuhren in einen ein- 
zelnen flach liegenden Schlauch, bis sich die Lagen bzw. der Schlauch auf- 
wolben und an die Innenwand des Grundkorpers oder des Umformwerk- 
zeugs (=Begrenzung) wolbt und anfugt. 

Das Auswolben wird leichter und genauer, wenn durch mindestens eine 
Ausnehmung des Grundkorpers oder des Umformwerkzeugs Luft abgefuhrt 
wird. Alternativ oder zusatzlich kann aufcerhalb der Ausnehmung des Grund- 
korpers oder des Umformwerkzeugs durch Anlegen eines Unterdrucks ein 
Aufwolben ausgelost werden, wobei die Genauigkeit erhoht wird, wenn die 
Ausdehnung der Kunststofflagen oder des Kunststoffschlauchs an den Aus- 
nehmungen begrenzt wird. 

Je nach Hersteilungsverfahren und Art des verwendeten Kunststoffs kann 
die Kunststofflage im aufgewolbten Zustand erstarren und den Folienkanal 
bilden, wobei es an Beruhrungspunkten mit der Innenwand des Grundkor- 
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pers zu Anhaftungen kommen kann. Bei weitgehend flexiblem und weichem 
Kunststoff haftet dieser an der Innenwand des Grundkorpers an, so dass der 
Folienkanal gebildet ist. 

In einer alternativen Ausfiihrungsform wird der Folienkanal aus mindestens 
zwei tiefgezogenen Halbschalen gebildet, die im Grundkorper eingefugt wer- 
den. Je nach Herstellungsverfahren wird der Grundkorper dabei als Um- 
formwerkzeug zur Herstellung der beiden tiefgezogenen Halbschalen ver- 
wendet. Dabei wird der Folienkanal aus wenigstens zwei tiefgezogenen, in 
wenigstens ein Element des Grundkorpers eingelegten und dort befestigten 
Kunststofflagen oder -folien gebildet. Des Weiteren kann zwischen eingeleg- 
ten, tiefgezogenen Halbschalen mindestens eine weitere Kunststofflage oder 
Kunststofffolie zusatzlich eingebracht werden, wodurch eine Teilung des Fo- 
lienkanals in zwei Kammerkanale moglich ist, in welchen verschiedene Flui- 
ds. z-B. Frischluft oder Warmluft, gleichzeitig gefuhrt werden konnen. Da- 
durch, dass zwischen eingelegten, tiefgezogenen Halbschalen mindestens 
zwei flache Kunststofffolien zusatzlich eingebracht werden, zwischen denen 
mittels eingestromter warmer Luft mindestens eine Auswolbung erzeugt wird, 
kann mit einfachen Mitteln ein Folienkanal mit drei oder mehr Kammerkana- 
len hergestellt werden. 

Zusatzlich zur Eigenhaftung des Folienkanals am Grundkorper kann der Fo- 
lienkanal mittels eines Befestigungselements am Grundkorper gehalten wer- 
den. Eine zusatzliche Befestigung des Folienkanals an wenigstens einem 
Element des Grundkorpers erhoht die Stabilitat, insbesondere auch gegen 
Verschiebungen des Folienkanals gegenuber dem Grundkorper im Betrieb 
als Stromungskanal. 

Fur eine moglichst gute Tragstruktur und Tragkonstruktion des Bauteils kann 
der Grundkorper zusatzlich zumindest partiell, insbesondere entlang seiner 
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Langsausdehnung, vom Kunststoff beschichtet, insbesondere umspritzt sein. 
Vorzugsweise wird der Grundkorper innen- und/oder au&enseitig mit Kunst- 
stoff versehen. Auch wird der Kunststoff bevorzugt ein- oder mehrschichtig 
und/oder mit bereichsweise variierender Dicke aufgebracht. Fur eine mog- 
lichst gute Biege-, Beul- sowie Torsionssteifigkeit des Bauteils wird der 
Kunststoff vorzugsweise formschlussig und flachig aufgebracht. Die Kunst- 
stoffschicht bewirkt neben einer guten Struktursteifigkeit auch eine thermi- 
sche Isolierung und/oder Schallisolierung bei einer als Kanal ausgefuhrten 
Kunststoffstruktur, welche von einem gasformigen oder flussigen Medium 
durchstromt wird. Zusatzlich kann eine der Kunststoffschichten mit einer 
Verstarkung, insbesondere mit einem Verstarkungsgewebe, mit Fasern, Ku- 
geln oder anderen Materialien, z. B. einem Glasfasergewebe, versehen wer- 
den. Zur besseren thermischen und akustischen Isolation kann die Kunst- 
stoffschicht aufgeschaumt ausgebildet sein. Dabei wird PU-Schaum, Hart 
oder Weich-Schaum, Integralschaum, physikalisch oder chemisch aufge- 
schaumt (TSG Thermoplastischer Schaum-Spritzguli, Mucell-Verfahren, 
etc.) oder mehrschichtig ausgefiihrt, wobei einzelne Schichten unterschiedli- 
che Dichten aufweisen konnen. 

Vorzugsweise wird ein aus einem Leichtmetall, insbesondere Aluminium, 
Magnesium oder Feinstahl, gebildeter Grundkorper mit einer Wanddicke von 
0,4 mm bis 1,5 mm oder bis 2,0 mm verwendet. Je nach Art und Funktion 
des Bauteils kann der Grundkorper mit bereichsweise variierender Wanddi- 
cke geformt werden. Beispielsweise kann bei einer Verwendung des Bauteils 
als Quertrager dieser im Bereich von Halterungen und Krafteinleitungsstellen 
im Fahrzeug, z. B. im Bereich einer Anbindung an eine A-Saule, im Len- 
kungsbereich, im Anbindungsbereich einer Klimaanlage oder bei so genann- 
ten Front-End-Bauteilen in den Bereichen der Langstrager, der Motorlager 
oder des Haubenschlosses, mit einer dickeren Wandstarke ausgebildet sein 
als im Bereich, in dem das Bauteil lediglich als Luftfuhrungskanal, als Monta- 
getrager oder fur andere Funktionen dient. Solche fur den Grundkorper ver- 
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wendete Bleche sind als ..Tailored Blanks" (bereichsweise zusammenge- 
schweilJt), ..Tailored rolled Blanks" (gewalzt mit unterschiedlicher Dicke in 
Walzrichtung). „Profiliertes Band" (z. B. Rand dick, Mitte dunn) oder als 
„Patch-Work-Bleche" (wie bei einem Puzzle, jedoch jedes Teil mit unter- 
schiedlicher Wandstarke zur Platine gefflgt) verfiigbar. Ein derartiger metalli- 
scher Grundkorper oder ein solches Blechteil ist besonders kostengunstig 
und fur einen auf Gewichtsreduzierung ausgelegten Leichtbau im Fahrzeug- 
bau besonders geeignet. 



10 Bevorzugt wird das oben beschriebene Bauteil als Instrumententafeltrager in 
einem Fahrzeug verwendet, wobei der Kunststoffkem oder die Kunst- 
stoffstruktur einen oder mehrere Kanale, insbesondere einen Luftfuhrungs- 
kanal und/oder einen Kabelkanal, bildet. Alternativ kann ein derartiges Bau- 
teil als Quertrager in einem Fahrzeug, insbesondere als Quertrager zwischen 

15 den A-Saulen eines Fahrzeugs, verwendet werden. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass 
durch ein mit einem Folienkanal ausgestatteten Grundkorper ein weitgehend 
leichtes Bauteil mit besonders geringem Bauvolumen gegeben ist. Zudem ist 
das Bauteil mit einem besonders einfachen Umformwerkzeug herstellbar. 
Somit ist ein Bauteil als Luftfuhrungskanal aufgrund niedriger Werkstoff- und 
Bauteilkosten besonders kostengunstig. Das Bauteil weist zudem ein beson- 
ders geringes Gewicht auf. Durch die flexible Gestaltung des Folienkanals 
sind verschiedene Strdmungskanale moglich. 

25 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand einer Zeichnung naher 
erlautert. Darin zeigen: 

Figur 1 schematisch eine Gesamtansicht eines Bauteils, insbesondere 
30 eines Hybridtragers, 



20 
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Figuren 2A bis 2D schematisch die Herstellung eines Bauteils mit einem 
Folienkanal im Querschnitt in einem Umformwerkzeug, 

Figuren 3A bis 3B schematisch das Einlegen eines Folienkanals in einen 
5 Grundkorper eines Bauteils im Querschnitt, 

Figuren 4A bis 4C schematisch die Herstellung und Anordnung eines Fo- 
lienkanals in einem Grundkorper eines Bauteils im Querschnitt, 
und 

10 

Figuren 5A bis 5B schematisch zwei Bauteile, insbesondere Hybridtrager 
mit einem Folienkanal als zwei Kammerkanal im Querschnitt. 

Einander entsprechende Teile sind in alien Figuren mit den gleichen Be- 
15 zugszeichen versehen. 

In Figur 1 ist in perspektivischer Darstellung ein Bauteil 1 , insbesondere ein 
Hybridbauteil fur einen Trager zum Anordnen zwischen nicht naher 
dargestellten A-Saulen eines nicht naher dargestellten Fahrzeugs gezeigt. 

20 

Das Bauteil 1 umfasst beispielsweise einen aus zwei zusammengefugten 
Elementen E gebildeten Grundkorper 2, der mit einem Folienkanal 3 ausge- 
kleidet ist. Das Bauteil 1 umfasst des Weiteren fur eine Beluftung des Innen- 
raums des Fahrzeugs mehrere Offnungen O, die als Lufteintritte und/oder 
25 Luftaustritte dienen. Im mittleren Bereich ist beispielsweise eine Offnung O 
fur die Luftzufuhr aus einer Klimaanlage und/oder Heizung und eine Off- 
nung O fur eine mittlere Auslassdiise vorgesehen. An den Enden des Tra- 
gers 1 befinden sich Offnungen O fur die aulleren Auslassdtisen. 



30 



Der Folienkanal 3 dient als Stromungskanal zum Fuhren beispielsweise von 
Luft Oder zum Fuhren von Kabeln. Der Folienkanal 3 ist in einer moglichen 
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Ausfuhrungsform aus geschaurhter oder extrudierter Polypropylenschaumfo- 
lie gebildet. Bevorzugt weist der Folienkanal 3 eine Wanddicke von 0,4 mm 
bis 0,5 mm auf bei einer Dichte von 60g/l bis 200 g/l oder 300 g/l. Zusatzlich 
kann der Folienkanal 3 mit einer thermisch isolierenden Deckschicht verse- 
hen sein. 

Die Grundkorper 2 ist bevorzugt aus einem Blech, insbesondere einem 
Leichtmetall-Blech, z.B. aus Aluminium-Blech, Mag nesium-B lech oder Fein- 
stahl-Blech, gebildet. Der Grundkorper 2 Ist im Ausfiihrungsbeispiel als 
Hohlprofil, insbesondere als ein rohrartiges Hohlprofil, ausgefuhrt. Alternativ 
kann der Grundkorper auch als ein Hohlprofil mit einem kastenformigen 
Querschnitt gebildet sein. Dabei bildet eines der Elemente E des Grundkor- 
pers 2 ein U-Profil oder eine Halb- oder Unterschale, das andere Element E 
ist als Deckel ausgefuhrt. Der Grundkorper 2 weist eine Wanddicke von 0,7 
mm bis 1 ,2 mm auf. Der Grundkorper 2 kann dartiber hinaus innenseitig mit 
Kunststoff versehen sein. Der Kunststoff ist in Art einer Kunststoffausklei- 
dung angefugt, eingefugt oder angespritzt. 

Fur eine moglichst gute Nutzung des Folienkanals 3 zur Fuhrung eines Me- 
diums, z.B. von Luft zur Klimatisierung eines Fahrzeuginnenraums oder al- 
ternativ von Leitungen oder Kabeln, sind die beiden Elemente E iiber Rander 
R hinreichend fest miteinander zu verbinden. Die Rander R bilden dabei die 
Trennebene zwischen zwei Elementen E. Dazu werden die Elemente E im 
geschlossenen Zustand des Grundkorpers 2 an ubereinander liegenden 
Randern R miteinander mechanisch und/oder stoffschliissig verbunden. Da- 
bei kann der Grundkorper 2 durch Verstemmen an den aneinander liegen- 
den Randern R der Elemente E genietet, geschraubt, geschweilit, geklebt, 
gebordelt, verstemmt, geclincht oder in ahnlicher Weise verbunden sein. Zu- 
satzlich kann der Grundkorper 2, insbesondere dessen zwei Elemente E, an 
den Randern R an nicht naher dargestellten Offnungen, z.B. Auskragungen, 
iiber den Kunststoff zusammengehalten werden. 
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Die aus dem Kunststoff gebildete innenwandige Kunststoffauskleidung dient 
unter anderem der Erhohung der Steifigkeit des Grundkorpers 2. Der beson- 
ders dunnwandig ausgebildete Grundkorper 2 fuhrt beim Durchstromen mit 
Luft zu einer Gerauschentwicklung, welche besonders vorteilhaft durch Aus- 
kleidung des Grundkorpers 2 mit dem Kunststoff gedampft wird. D.h. der 
Kunststoff ubernimmt eine Schallisolierung und ggf. auch eine thermische 
Isolierung. 

Die Figuren 2A, 2B und 2C zeigen das sogenannte Twin-Sheet-Verfahren. 
Dabei werden in einem separaten Umformwerkzeug 7 mit einem Hohlraum 
H, zur Formung und Bildung des Folienkanals 3 zwei plane Kunststofflagen 
8 Oder Kunststofffolien eingespannt. AIs Kunststofflagen 8 werden beispiels- 
weise Polypropylenschaumfolien oder Polyethylenschaumfolien einge- 
spannt. Die Kunststofflagen 8 werden an ihren Randern R mittels Verbin- 
dungselementen 9 miteinander verbunden, z.B. verschraubt, verpresst oder 
verschweidt. Das Umformwerkzeug 7 weist mehrere Ausnehmungen 10 in 
Form von Langsbohrungen auf, durch die von aufcen beispielsweise ein 
Unterdruck angelegt werden kann, der auf den Innenraum (= Hohlraum H) 
des Umformwerkzeugs 7 wirkt. An der Innenwand des Hohlraums H des Um- 
formwerkzeugs 7 ist ein Gitter 1 1 angeordnet. 

In Figur2A werden die Kunststofflagen 8 vorgewarmt, wodurch sie einen 
teigartigen Zustand erreichen und dehnbar werden. AnschlieRend wird zwi- 
schen die beiden Kunststofflagen 8 warme oder heilie Luft eingeblasen und 
somit ein Uberdruck erzeugt. Mittels des uber die Ausnehmungen 10 von 
aulien angelegten Unterdrucks werden die Kunststofflagen 8 auseinander- 
gewolbt wie in Figur2B zu sehen und in die einander gegeniiberliegenden 
Kavitaten des Umformwerkzeugs 7 gedruckt bzw. gesaugt. 
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Der Prozess wird fortgesetzt, bis sich die Kunststofflagen 8 an die Innen- 
wand des Umformwerkzeugs 7 anwolben wie in Figur2C gezeigt. Durch die 
Gitter 11 wird eine Ausdehnung in die Ausnehmungen 10 hinein verhindert. 
Das Material des Umformwerkzeugs 7 ist derail beschaffen, dass keine Ad- 
hasion mit dem Folienmaterial stattfindet. Nach dem Erkalten und Offnen 
des Umformwerkzeugs 7 sowie dem Entfernen der Spannvorrichtungen be- 
halt die Kunststofflage 8 aufgrund ausreichender Eigensteifigkeit ihre Gestalt 
eines Kanals bei, der den Folienkanal 3 des Bauteils 1 bildet, dargestellt in 
Figur2D. Die Kunststofflagen 8 konnen kompakte, geschaumte und/oder 
ein- und/oder mehrlagige Gebilde sein. Auch eine Schlauchfolie kann einge- 
setzt werden. 

Urn ein Durchhangen des Folienkanals 3 zu vermeiden, konnen zusatzliche 
Verstarkungselemente auf der Folie aufgebracht sein, beispielsweise Klebe- 
streifen, welche zusatzlich eine Haftung an der Innenwand des Grundkor- 
pers 2 bewirken. Alternativ oder. zusatzlich konnen dunne Streifen eines 
starkeren Kunststoffs oder textile Flachengebilde verwendet werden. 

Anstelie von Ober- und/oder Unterdruck zur Auswolbung des Folienkanals 3 
ist auch ein einfaches Aufeinanderzuschieben der verbundenen Rander R, 
z.B. der verschweifcten oder auch verpressten Folienrander, moglich. Eben- 
so kann mittels Verkiirzen von auf der Kunststofflage 8 aufgebrachten Fe- 
derelementen die Wolbung der Kunststofffolie oder-lage 8 in den Kavitaten 
des Umformwerkzeugs 7, insbesondere in dessen Halbschalen, erreicht 
werden. 

In Figur 3A wird dargestellt, wie der Folienkanal 3 in die Elemente E, z.B. 
zwei Blechhalbschalen, des Grundkorpers 2 eingefugt wird. Nach dem Anei- 
nanderfugen der Elemente E ist das Bauteil 1, der Hybridtrager, fertigge- 
stellt, dieses Stadium zeigt Figur 3B. Der Folienkanal 3 wird beispielsweise 
thermisch haftend an Klebepunkten am Grundkorper 2 angefugt. Alternativ 
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kann der Folienkanal 3 an seinem Rand R mittels eines Befestigungsele- 
ments 12 am Rand des Grundkorpers 2 Oder anderweitig an diesen befestigt 
werden. 

Altemativ zu einem im Twin-Sheet-Verfahren gefertigten Folienkanal 3 kon- 
nen die Kunststofflagen 8 auch als zwei tiefgezogene Halbschalen aus kom- 
paktem dunnem oder aus geschaumtem Kunststoff in die Elemente E einge- 
legt und dort befestigt werden. Zwischen diese tiefgezogenen Halbschalen 
kann eine oder mehrere weitere Kunststofffolien oder -lage oder tiefgezoge- 
ne Schichten eingelegt werden, welche den Innenraum des Folienkanals 3 in 
zwei oder entsprechend mehr Kammern unterteilt. 

Anstatt den Folienkanal 3 in einem separaten Umformwerkzeug 7 vorzuferti- 
gen, kann der Folienkanal 3 im Grundkorper 2 selbst geformt werden. Wie in 
Figur 4A gezeigt, werden analog zum Umformwerkzeug 7 zwei Kunststofffo- 
lien oder -lagen 8 in den Hohlraum H des Grundkorpers 2 eingespannt und 
an den Randern R mittels Verbindungselementen 9 verbunden, z.B. ver- 
schraubt oder verpresst. Zunachst werden die Kunststofflagen 8 vorge- 
warmt. Anschlie&end wird durch Uberdruck die Auseinanderwolbung der 
Kunststofflagen 8 bewirkt, dargestellt in Figur 4B. Dies erfolgt, bis die Kunst- 
stofflagen 8 an den Elementen E anliegen, dargestellt in Figur 4C. Dabei 
kommt es aufgrund der Warme zu einem Klebeeffekt des Kunststoffs an den 
Innenseiten der Elemente E, wodurch bereits eine selbsthafteride oder - 
klebende Fixierung des derart gebildeten Folienkanals 3 bewirkt wird. Eine 
zusatzliche Befestigung mittels Befestigungselementen 12 ist moglich. 

Analog zum Umformwerkzeug 7 konnen die Elemente E bei diesem Vorge- 
hen Ausnehmungen aufweisen, so dass einerseits die gleichmaliige Aus- 
dehnung der Kunststofflagen 8 verbessert wird und andererseits zusatzlich 
oder alternativ zum Oberdruck durch Einstromen von warmer Luft yon auRen 
ein Unterdruck angelegt werden kann. 
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Der Folienkanal 3 kann als Luftfiihrungskanal einmal von Frischluft, von Kalt- 
luft oder Warmluft durchstromt werden, um beispielsweise bei Kondenswas- 
ser im Kanal eine Trocknung oder eine schnelle Enteisung einer Frontschei- 
5 be zu bewirken. 

Grundsatzlich konnen durch mehrere Kunststofffolien, die in die entspre- 
chenden geometrischen Verhaltnisse expandiert und/oder geformt werden, 
oder auch durch flache oder tiefgezogene Kunststoffhalbschalen mehrere 
10 Kammern oder Kammerkanale innerhalb des Folienkanals 3 gebildet wer- 
den, in denen unterschiedliche Medien, z.B. Frischluft, Warmluft, Kaltluft, ge- 
fuhrt werden. 

Figur 5A zeigt dazu Bauteil 1 , in dem sich der Folienkanal 3 nur in Richtung 
15 des einen Elements E des Grundkorpers 2 vollstandig aufwolbt und an die 
Innenwand anfugt. In Richtung des anderen Elements E jedoch wird durch 
einstromende Luft in den Hohlraum H zwischen der Innenwand des betref- 
fenden Elements E und dem Folienkanal 3 das Aufwolben begrenzt, so dass 
nach dem Erstarren des Kunststoffs ein Hohlraum H zwischen der Innen- 
20 wand des betreffenden Elements E und des nur teilweise aufgewolbten Fo- 
liekanals 3 gebildet ist, der als zusatzliche Kammer K, also als Fuhrungska- 
nal genutzt werden kann. 

Figur 5B zeigt einen Grundkdrper 2 mit einem weiteren Folienkanal 3a, d.h. 
25 im Grundkorper 2 sind mehrere Folienkanale 3 und 3a angeordnet. Der Fo- 
lienkanal 3a ist mit einer hinreichend hohen Eigensteifigkeit und einem klei- 
neren Querschnitt als dem des aufleren Folienkanals 3 ausgebildet. Zusatz- 
iich konnen die Elemente E an der Innenseite mit angespritztem Kunststoff 
ausgekleidet sein. 

30 
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Durch Ausspritzen eines der Elemente E mit kompaktem oder geschaumtem 
Kunststoff, wahrend das andere Element E mit einem elastischen Werkstoff 
oder einer elastischen Kunststoffschale ausgekleidet ist, konnen auch Bau- 
teile wie Halter, Clips oder Aufnahmen integriert werden, welche auch grofce- 
re Krafte oder andere Aufgaben ubernehmen konnen. 

Die Folienkanale 3 lassen sich generell nicht nur in Grundkorper 2 mit ge- 
schlossenem Hohlprofil in Form eines Hohlzylinders aus Halbschalen ver- 
wenden, sondern auch in beliebigen Hohlprofilen, insbesondere in U-Profilen 
mit ebenem Deckel. 

Das Bauteil 1 dient beispielsweise als Instrumententafeltragerfur eine Klima- 
und/oder Heizungsanlage. Altemativ kann das Bauteil 1 als ein unter einer 
Windschutzscheibe angeordneter Quertrager in einem Fahrzeug dienen, 
welcher als Luftfiihrungskanal zur Klimatisierung des Fahrzeuginnenraums 
und zur Enteisung der Windschutz- oder Frontscheibe vorgesehen ist. Der 
Grundkorper 2 ist dazu mit mehreren in Langsrichtung gesehen in Abstand 
zueinander angeordneten Stromungsabgriffen mit Offnungen O zum Ein- 
und/oder Austritt eines im Folienkanal 3 gefiihrten Mediums, z. B. Luft, ver- 
sehen. Selbstverstandlich kann die Anzahl und Anordnung der Ein- und Aus- 
tritte beliebig variiert werden. Ferner kann ein Ein- oder Austritt auch im Be- 
reich der Rander R erfolgen und sowohl nur in einer Schale des Grundkor- 
pers 2 als auch uber beide Schalen sich erstrecken. 

Im Weiteren kann ein solches Bauteil 1 auch an anderen Stellen in einem 
Fahrzeug eingesetzt werden. Beispiele sind: A-, B-, C-, D-Saulen, Langstra- 
ger, Fahrzeugschweller, Dachholme, etc. Auch durch diese Bauteile 1 kann 
Luft einer Klimaanlage (kurz HVAC genannt) Platz sparend gefuhrt und ver- 
teilt werden, wobei das Bauteil i als Strukturteil im Fahrzeug, insbesondere 
als Hohlstrukturteil, ausgefuhrt ist. 
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5 Patentanspriiche 



10 1. Bauteil (1), insbesondere Hybridtrager fur einen Trager in einem Fahr- 
zeug, mit einem einen Hohlraum (H) aufweisenden Grundkorper (2) mit einer 
zumindest innen liegenden Kunststoffauskleidung, wobei die Kunststoffaus- 
kleidung durch einen im Hohlraum (H) des Grundkorpers (2) angeordneten 
Folienkanal (3, 3a) aus Kunststoff gebildet ist. 

15 - 

2. Bauteil nach Anspruch 1, bei dem der Grundkorper (2) aus mindestens 
zwei Elementen (E), insbesondere einer Halbschale mit einem Deckel Oder 
zwei Halbschalen, gebildet ist. 

20 3. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der Grundkorper (2) eine weit- 
gehend gleichbleibend Wanddicke von 0,7 mm bis 1 ,2 mm aufweist. 

4. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) aus Polyethylen oder Polypropylen gebildet ist. 

25 

5. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) aus physikalisch oder chemisch geschaumtem und extrudier- 
tem Kunststoff, insbesondere ein- oder mehrschichtig, geformt und gebildet 
ist. 

30 
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6. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Foiien- 
kanai (3, 3a) aus einem kompakten dunnen Kunststoff, insbesondere einem 
ein- oder mehrschichtigen Kunststoff, gebildet ist. 

7. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem die Wand- 
starke des Folienkanals (3, 3a) 0,2 mm bis 0,5 mm und die Dichte des 
Kunststoffs 60 g/l bis 200g/l oder 300 g/l betragt. 

8. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) aus mindestens zwei Kunststofflagen (8) gebildet ist. 

9. . Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Folienkanal (3, 3a) thermisch klebend und/oder haftend 
am Grundkorper (2) befestigt ist. 

10. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) mittels Befestigungselementen (12) am Grundkorper (2) 
angeordnet ist 

11. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) mit einer Trennwand versehen ist. 

12. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) einen kleineren Querschnitt als den Querschnitt des Grundkor- 
pers (2) aufweist und derart im Grundkorper angeordnet ist, dass wenigstens 
zwei Kammerkanale (K) gebildet sind. 

13. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Grund- 
korper (2) zusatzlich an der Innenwand wenigstens teilweise mit angespritz- 
tem Kunststoff ausgekleidet ist. 
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14.Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der Folien- 
kanal (3, 3a) auf seiner aufceren, dem Grundkorper (2) zugewandten Seite 
Verstarkungselemente aufweist. 

5 15.Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem mehrere 
ineinander gefugte Folienkanalen (3, 3a) im Grundkorper (2) angeordnet 
sind. 

16. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem mindestens 
10 ein Folienkanal (3, 3a) als eine tiefgezogene Halbschale ausgebildet ist. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach einem der Anspruche 1 bis 
16, mit einem einen Hohlraum (H) aufweisenden Grundkorper (2) mit einer 
zumindest innen liegenden Kunststoffauskleidung, wobei als Kunststoffaus- 

15 kleidung im . Hohlraum (H) des Grundkorpers (2) ein Folienkanal (3, 3a) aus . 
Kunststoff eingefugt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, bei dem der Folienkanal (3, 3a) im Grund- 
korper (2) selbst gefugt wird oder in einem separaten Umformwerkzeug (7) 

20 vorgefugt und anschliefiend im Grundkorper (2) eingefugt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, bei dem mindestens zwei Kunst- 
stofflagen (8) ubereinander angeordnet und an deren in Langsrichtung ver- 
taufenden seitlichen Randern (R) verpresst oder verschweifit werden, wobei 

25 anschliedend nach einer thermischen Vorwarmung die Rander (R) aufeinan- 
der zugeschoben werden, so dass sich die zwei Kunststofflagen (8) in zu- 
einander entgegensetzter Richtung aufwolben. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 19, bei dem zum Auseinan- 
30 derwolben der Kunststofflagen (8) zwischen diese warme Luft eingestromt 
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wird, bis sich die Kunststofflagen (8) in zueinander entgegensetzter Richtung 
aufwolben. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 20, bei dem durch mindes- 
5 tens eine Ausnehmung (10) im Grundkorper (2) oder im Umformwerkzeug 

(7) Luft abgefiihrt wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 21, bei dem zum Auseinan- 
derwolben der Kunststofflagen (8) aufierhalb der Ausnehmung (10) ein Un- 

10 terdruckangelegtwird. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 22, bei dem die Kunststoff- 
lagen (8) im aufgewolbten Zustand erstarren oder an der Innenwand des 
Grundkorpers (2) anhaften. 

15 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 23, bei dem der Folienkanal 
(3, 3a) aus mindestens zwei tiefgezogenen Halbschalen gebildet wird, die im 
Grundkorper (2) eingefugt werden. 

20 25.Verfahren nach Anspruch 24, bei dem zwischen den eingelegten, tiefge- 
zogenen Halbschalen mindestens eine Kunststofflage (8) zusatzlich einge- 
brachtwird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, bei dem zwischen den eingelegten, 
25 tiefgezogenen Halbschalen mindestens zwei flache Kunststofflagen (8), ins- 

besondere Kunststofffolien, zusatzlich eingebracht werden, zwischen denen 
durch Einstrdmen warmer Luft mindestens eine Auswolbung erzeugt wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 26, bei dem der Folienkanal 
30 (3, 3a) zusatzlich zur Eigenhaftung mittels eines Befestigungselements (12) 

am Grundkorper (2) befestigt wird. 
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28. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 27, bei dem der Grundkor- 
per (2) zusatzlich wenigstens teilweise mit kompaktem oder geschaumtem 
Kunststoff ausgespritzt wird. 

5 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 28, dadurch gekennzeich- 
n'et, dass als Kunststofflage (8) eine eih- oder mehrschichtige Kunststofffolie 
verwendet wird. 

10 30.Verwendung eines Bauteils (1) nach einem der Anspruche 1 bis 17 als 
Instrumententafeltrager in einem Fahrzeug mit einem Folienkanal (3, 3a), 
insbesondere mit wenigstens einem Luftfuhrungskanal und/pder einem Ka- 
belkanal. 

15 31.Verwendung eines Bauteils (1) nach einem der Anspruche 1 bis 17 als 
Strukturteil in einem Fahrzeug, insbesondere als Hohlstrukturteil, als Langs- 
trager, Schweller, Mitteltunnelstruktur, Vorbau-Langs- oder -Quertrager, Ver- 
tikalstrukturteil, A-, B-, C-, D-Saule oder Dachstrukturteil. 

20 32.Verwendung eines Bauteils (1) nach einem der Anspruche 1 bis 17 als 
Strukturteil in einem Fahrzeug, insbesondere als Hohlstrukturteil, durch wel- 
ches Luft eines Heizungs-, Kuhlungs-, Klimatisierungs- oder Beluftungs-Ge- 
rates gefuhrt wird. 
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Z u s a m m e n f a s s u n g 

Erfindungsgemaft ist ein Bauteil (1), insbesondere Hybridtrager fur einen 
Trager in einem. Fahrzeug, mit einem einen Hohlraum (H) aufweisenden 
Grundkorper (2) mit einer zumindest innen liegenden Kunststoffauskleidung 
vorgesehen, wobei die Kunststoffauskleidung durch einen im Hohlraum (H) 
des Grundkorpers (2) angeordneten Folienkanal (3, 3a) aus Kunststoff gebil- 
det ist. 



FIG 1 
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Bez.ugszeichenliste 



I Bauteil, insbesondere Hybrid-Bauteil 
10 2 Grundkorper 

3 Folienkanal 

7 Umformwerkzeug 

8 Kunststofflage, insbesondere Kunststofffolie 

9 Verbindungselement 

15 10 Ausnehmung, z.B. Bohrung 

II Gitter 

12 Befestigungselement 

H Hohlraum 

20 K Kammer, insbesondere Kammerkanal 

O Offnung, insbesondere fur Luftein- und/oder Luftaustritt 

R Rander 



25 



